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nigrtositif pour fabrlouer d es recipients en une matiere 
thprmoplastlmie par souffl aoe ou etirage-souf f laqe . 

La presente invention concerne des perfect ionnements 
apportes aux dispositifs permettant de fabriquer des 
5 recipients, notanunent des bouteilles, en une matiere 
thermoplastique par soufflage ou etirage-souf flage d'une 
preforme prealablement chauf fee, ledit dispositif comportant 
au moins un moule constitue de deux demi-moules supportes 
par respectivement deux portes-moules mobiles l'un par 

10 rapport a 1* autre. 

II est courant que les demi-moules soient fixes aux 
porte-moules respectifs de facon amovible de maniere -que 
lesdits demi-moules puissent etre remplaces ou echanges en 
cas d ' endommagement et/ou d'usure et surtout en cas de 

15 fabrication de recipients de formes et/ou de dimensions 
differentes, sans qu'il soit necessaire de remplacer 
1' ensemble du dispositif de moulage. 

Toutefois, un tel agencement est encore loin de 
satisfaire totalement les utilisateurs . En effet, chaque 

20 demi-moule est lourd (par exemple de l'ordre de 25 a 30 kg 
pour un moule en acier) : les tnoyens de fixation doivent 
etre en mesure de supporter ce poids et comprennent des 
boulonnages et/ou vissages nombreux ; en outre, la manipula- 
tion de chaque demi-moule doit etre effectuee par plusieurs 

25 personnes et/ou a l'aide d'un palan, ce qui necessite une 
installation appropriee au-dessus du dispositif de fabrica- 
tion. Chaque demi-moule est equipe de moyens de circulation 
d'un ou plusieurs fluides pour le ref roidissement et/ou le 
chauf f age des parois de l'empreinte : le remplacement de 

30 chaque demi-moule s'accompagne du demontage, puis du remon- 
tage des raccordements fluidiques correspondants , toutes 
operations qui necessitent du temps. 

II faut egalement ajouter une consideration d'ordre 
economique portant sur la constitution meme de chaque demi- 

35 moule. L'empreinte servant au moulage sous pression du 

recipient definitif doit presenter un etat de surface 



parfaitement poll, sur lequel, en outre, la matitre thermo- 
plastique chaude ne doit pas adherer : il est done ntces- 
saire que l'empreinte soit constitute en un mattriau 
m6tallique approprie (par exemple acier inoxydable), qui 
peut du reste diff6rer selon la matifere thermoplastique 
employee. Compte tenu de la structure monobloc du demi- 
moule, e'est alors la totality de chaque demi-moule qui doit 
Stre constitute en ce mat6riau metallique approprie, 
mat6riau noble et done coQteux, alors que la partie arrifere 
des demi-moules n'a & assurer qu'une fonction de resistance 
m6canique conftrant la rigidite et 1 • indeformabilite du 
moule pour laquelle un mat6riau moins noble, et done moins 
couteux pourrait parf aitement convenir. 

L* invention a done essentiellement pour but de 
remtdier, dans toute la mesure du possible, aux inconve- 
nients des dispositifs de fabrication actuellement connus, 
et de proposer un dispositif perfectionnt qui permette un 
changement rapide et simple des empreintes de moulage pour 
faciliter l f adaptation du dispositif & des fabrications de 
recipients divers, et dont la structure perf ectionn6e soit 
f inalement moins couteuse que celle des dispositifs actuels 
tout en conservant les mSmes qualites de resistance et 
d ' ind6formabilite . 

A ces fins, un dispositif de fabrication de reci- 
pients en matitre thermoplastique tel que mentionnS au 
pr6ambule se caracterise essentiellement, 6tant agence 
conformement S 1' invention, en ce que chaque demi-moule 
comprend un porte-coquille supporte par le porte-moule 
respectif et une coquille munie d'une demi-empreinte du 
recipient A obtenir et solidarisable de f a?on amovible & son 
porte-coquille par des moyens de fixation rapide, la 
coquille et le porte-coquille etant conform6s de fagon 
compiementaire pour etre en contact mutuel au moins partiel 
avec conduction thermique tandis que les conduits et raccor- 
dements de circulation de fluides de ref roidissement et/ou 
de chauffage, et 6ventuellement les organes de guidage des 
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demi-moules pour la fermeture du moule, ainsi que les moyens 
de compensation de pression pour maintenir la fermeture 
6tanche du moule au cours du soufflage, sont prevus exclusi- 
vement dans le porte-coquille. 

5 Grace & cet agencement, on desolidarise la partie du 

demi-moule correspondant a l'empreinte, qui peut etre 
feconomiquement realisee en un materiau approprie et relati- 
vement couteux, et la partie arriere du demi-moule, qui 
assure la rigidity et la resistance mecanique et qui peut 

10 etre realisee en un materiau moins noble et moins couteux 
(par exemple en alliage d' aluminium ordinaire)- De plus, 
6tant moins lourde, cette partie arriere presente -une 
inertie moindre, ce qui contribue a faciliter les mouvements 
de rotation des demi-moules. De plus et surtout, le change - 

15 ment de l'empreinte pour la fabrication de recipients de 
formes diverses ne necessite que l'echange de la coquille 
qui est d'un poids bien inferieur (par exemple de l'ordre de 
10 kg) a celui du demi-moule complet et qui est done 
manipulable & bras d'homme : 1 1 installation de manutention 

20 (qui reste toutefois necessaire pour traiter d*autres 
pieces, et notamment les porte-coquilles, du dispositif) 
peut cependant etre simplifiee, et surtout la procedure de 
remplacement des coquilles est rendue plus rapide. Elle est 
en outre rendue d'autant plus rapide qu'il n'y a plus a 

25 demonter, puis S remonter les raccords fluidiques qui 
demeurent en permanence connectes aux porte-coquilles. 

On peut aussi prevoir une standardisation des porte- 
coquilles qui sont, d'origine, equipes d'un ensemble de 
conduits fluidiques parmi lesquels on selectionne ceux 

30 utiles pour une fabrication donnee avec une empreinte 
donnee. Ainsi il est possible de creer des circuits indfepen- 
dants permettant de realiser, dans chaque porte-coquille et 
done dans la coquille, des zones avec des reglages de 
temperature dif f erencies. II en resulte, la encore, une 

35 possibility de reduction du cout de fabrication des porte- 
coquilles qui accompagne leur production standardisfee en 
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plus grand nombre . 

De preference, les faces cooper antes mutuel lenient 
en contact de la coquille et du porte-coquille sont sensi- 
blement semi-cylindriques de revolution avec un axe sensi- 
blement paralieie & l'axe de I'erapreinte du recipient h 
fabriquer ; il est ainsi plus facile de r6aliser des faces 
coop6rantes en contact mutuel qui assurent un transfert 
thermique aussi voisin que possible de celui d'une structure 
monobloc, ce qui peut en outre etre obtenu en prfevoyant que 
la coquille et le porte-coquille soient en contact total de 
conduction thermique. Toutefois il faut noter ici que 
l'agencement conforme & 1' invention off re aussi la possibi- 
lity de faire en sorte, lorsque cela s'av&re souhaitable, 
que la coquille et le porte-coquille soient en contact 
partiel de conduction thermique reservant des zones de 
limitation de la conduction thermique, ce qui constitue 
encore un autre moyen de cr6er, au niveau de la paroi de 
l'empreinte, des zones £ r6glages de temperature diffferen- 
ci&s. 

II est souhaitable, pour permettre un assemblage 
rapide, et done facile, de la coquille sur le porte-coquille 
tout en ayant un positionnement relatif precis des coquilles 
l'une par rapport a 1* autre, que les faces coopferantes 
mutuellement en contact avec conduction thermique de la 
coquille et du porte-coquille soient pourvues de moyens de 
positionnement mutuel axial ; de preference lesdits moyens 
de positionnement mutuel axial comprennent un systeme de 
nervure(s) et gorge(s) cooperantes s'6tendant circonfe- 
rentiellement, ce qui, en combinaison avec la configuration 
pr6cit6e en demi-cylindre desdites faces cooperantes de la 
coquille et du porte-coquille, permet un assemblage tres 
simple, avec un positionnement tr&s precis de la coquille, 
en ayant recours & des moyens de fixation simplifies. 

Ainsi, avantageusement , les moyens de fixation 
rapide de la coquille sur le porte-coquille sont prevus sur 
leurs faces de joint respect ives. Dans le cas de faces 



coopSrantes en demi-cylindre, lesdits moyens de fixation 
sont situ6s sur les bords respectifs de la coquille et de la 
demi-coquille qui sont paralleles & I'axe de l f empreinte ; 
il est alors souhaitable que les moyens de fixation rapide 
comprennent, d'un cote, au moins une butee de posit ionnement 
de la face de joint de la coquille par rapport & la face de 
joint du porte-coquille et, de 1' autre cote, des moyens de 
vissage rapide sur la face de joint du porte-coquille avec 
surface de serrage debordant sur la face de joint de la 
coquille , ce grace & quoi la mise en place et le blocage de 
la coquille sur le porte-coquille sont obtenus par glisse- 
ment curviligne de la coquille, guidee par le systeme 
nervure(s)/gorge(s), dans le berceau constitue par le porte- 
coquille. En particulier, dans le cas ou les porte-moules 
sont articules en rotation l'un par rapport a l f autre pour 
constituer un moule de type "portef euille" , on prevoit, pour 
simplifier le montage et le demontage, que la susdite butee 
est situ6e du cote de 1 * articulation des porte-moules et les 
moyens de vissage rapide sont situes du cote oppose. 

Pour fixer les idees, on peut indiquer que, dans un 
dispositif de moulage typique agence conformement £ 1' inven- 
tion, le temps de remplacement d'une paire de coquilles est 
de I'ordre de 8 mn, alors que le temps de remplacement d'une 
paire de demi-moules dans un dispositif anterieur est de 
I'ordre de 20 mn avec mise en oeuvre d'un materiel de 
manutention approprife. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description detaillee qui suit d f un mode de realisation 
prefere donne uniquement a titre d'exemple illustratif . Dans 
cette description, on se refere aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique de dessus 
d'une partie d'un dispositif de moulage agence conformement 
4 1 • invention ; 

- la figure 2 est une vue de face d'un demi-moule en 
deux pieces du dispositif de la figure 1 ; et 



6 

- ia figure 3 est une vue de dessous d f un demi-moule 
de la figure 2. 

En se r6f6rant tout d'abord & la figure 1, il y est 
repr6sent6e une partie d'un dispositif de fabrication de 
5 recipients, notamment de bouteilles, constitu&s en une 
matidre thermoplastique telle que le poly6thyl6net6rephta- 
late PET, le polyfethylSneaphtalate PEN ou autre, ainsi que 
leurs alliages ou melanges, par soufflage ou 6tirage- 
soufflage d'une prfeforme pr61ablement chauff6e. 

10 Ce dispositif comporte au moins un moule 1 consti- 

tute de deux demi-moules 2 support 6s respect ivement par deux 
porte-moules 3 mobiles l'un par rapport & 1' autre- Dans 
l'exemple repr6sent6, les deux porte-moules 3 sont consti- 
tu6s sous forme de deux structures enveloppantes raont6es a 

15 pivotement sur un axe commun de rotation 4 de telle maniere 
que les deux demi-moules puissent s'6carter l'un de I 1 autre 
en pivotant (structure dite "portef euille" ) . L ' entrainement 
des portes-moules £ l'ouverture et & la fermeture peut etre 
assurS, de fagon classique, par un systeme de bras de 

20 traction articulfes en 5 sur les porte-moules respectif s a 
distance de 1 1 axe 4 de ceux-ci. 

Des moyens de verrouillage, designfes dans leur 
ensemble par 6, assurent le verrouillage des deux demi- 
moules en position de fermeture et de moulage. 

25 Conform6ment & 1' invention chaque demi-moule est 

constitufe sous forme de deux sous -ensembles, savoir une 
coquille 7 munie d'une demie empreinte 8 du recipient & 
fabriquer et un porte-coquille 9 qui supporte la coquille 7 
et qui est lui-meme solidaris6 au porte-moule correspondant 

30 2. 

On peut consid6rer que chaque porte-coquille 9 
correspond extferieurement, en forme et en dimensions, au 
porte-moule des structures ant6rieures et il peut done etre 
solidaris6 au porte-moule respectif 3 de la meme maniSre, 
35 par exemple par boulonnage 10, les pergages et taraudages 
pouvant Stre en nombre et en disposition identiques & ceux 
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des agencements antferieurs. 

Comme visible a la figure 3, chaque porte-coquille 
est muni des conduits inter ieurs 11 et des r accords 12 
necessaires & la circulation d'au moins uri fluide de 
5 refroidissement ou de chauffage de la parol de l'empreinte. 
Ces conduits et raccords peuvent etre prevus en nombre 
quelconque et etre par exemple independants les uns des 
autres de maniere & laisser ensuite toute latitude, par leur 
raccordement exterieur appropri6, pour const ituer des 

10 circuits de configurations diverses et/ou independantes 
selon le type de recipients a r6aliser et le type de 
mat6riau employe . II est ainsi possible de standardiser dans 
une certaine mesure la fabrication des porte-coquilles 9 et 
d'en reduire le prix de revient. 

15 Du fait que l'empreinte 8 est physiquement separee 

du porte-coquille 9, on peut realiser celui-ci en un 
materiau moins noble, par exemple en alliage d' aluminium 
ordinaire meme lorsque la coquille est realisee en acier, ce 
qui permet, IS encore, d'6conomiser sur son cout ; de plus 

20 le porte-coquille 9 ainsi realise est moins lourd qu'un 
porte-coquille en acier, ce qui diminue de f agon souhaitable 
son inertie et influe f avorablement sur le f onctionnement 
dynamique du moule. 

Chaque coquille 7 presente une demi-empreinte 8 du 

25 recipient final creusee dans sa face de joint 13. La face 
externe 14 de chaque coquille 7 a la forme generale d'un 
demi-cylindre de revolution dont l'axe est sensiblement 
paralldle A l'axe de l'empreinte 8 du recipient ; en 
pratique, l'empreinte est coaxiale au demi-cylindre. La 

30 coquille 7 repose dans un berceau 15 de forme complementaire 
evide dans le porte coquille 9. Les formes de la coquille et 
du porte coquille sont parfaitement adaptees et leur contact 
est aussi etroit que possible. On peut ainsi prevoir que les 
faces cooperantes 14 et 15 de la coquille 7 et du porte- 

35 coquille 9 soient en totalite en contact de conduction 
thermique, de sorte que le trans fert thermique de l'une a 
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1 ' autre soit aussi bon que possible et se rapproche au mieux 
de celui-ci d'un demi-moule monobloc. 

Toutefois, il est egalement envisageable que 
lesdites faces cooperantes 14 et 15 ne soient que partielle- 
ment en contact de conduction thermique, avec reservation de 
zones de limitation de la conduction thermique ; on est 
ainsi en mesure de realiser des reglages de temperature 
differences au niveau de la parol de l'empreinte. Pour que 
l'empreinte 8 presente la finission polie requise et que le 
materiau thermoplastique chaud n' adhere pas a sa surface, 
les coquilles sont realisees en un materiau approprie, par 
exemple en acier inoxydable. La conservation d'une adequa- 
tion parfaite des formes des parties cooperantes du porte- 
coquille 9 et de la coquille 7 necessite le choix de 
materiaux qui presentent des coefficients de dilation 
thermique sensiblement identiques. 

Dans 1' exemple represents a la figure 2, le reci- 
pient a produire possede un fond de forme complexe (fond 
petalolde) et les imperatifs de demoulage du recipient apres 
sa formation conduisent a prevoir un fond de moule 25 
separe, distinct des demi-moules 2, qui comporte l'empreinte 
du fond du recipient. On notera ici que la figure 3 est une 
vue de dessous du demi-moule de la figure 2, le fond de 
moule 25 n'etant pas represents. 

Le positionnement mutuel axial du porte-coquille 9 
et de la coquille 7 est obtenu par un ensemble d' elements 
cooperants nervure( s )/gorge( s ) emboites l'un dans 1' autre. 
Comme montre a la figure 3, la coquille 7 est munie de deux 
gorges 17 creusees circonferentiellement dans sa face 
externe 14, a distance axiale l'une de 1' autre ; de meme la 
face en berceau 15 du porte-coquille 9 presente deux 
nervures 18 s ' emboitant sans jeu dans les deux gorges 17 
respectives. Une fois la coquille 7 disposee dans le porte- 
coquille 9, elle ne peut plus bouger axialement par rapport 
a celui-ci, mais peut uniquement glisser avec rotation 
autour de son axe sur le berceau 15. 



Pour bloquer totalement la coquille sur le porte- 
coquille, on prevoit des moyens de fixation rapide au niveau 
de la face de joint 13 de la coquille et de la face de joint 
18 du porte-coquille. A cet effet, on prevoit des logements 
respectifs 19 et 20 creuses dans les bords en regard des 
susdites faces de joint 13 et 18, respect ivement . Les fonds 
des logements 19 de la coquille 7 constituent des portees 
plates sur lesquelles peuvent prendre appui des organes de 
blocage du porte-coquille 9. Ces organes de blocage peuvent 
etre constitutes de nombreuses manieres connues de 1' Homme 
de metier. Dans l'exemple montre a la figure 2, il s'agit de 
pattes saillantes 21 percees d'une lumiere allongee 22 et 
retenues par une vis 23 fixee au fond du logement 20 corres- 
pondent de la face de joint 18 du porte-coquille 9 ; cet 
agencement off re l'avantage que la coquille est liberee des 
que les pattes 21 sont debloquees et repoussees vers 
l'exterieur, sans qu'il soit necessaire de demonter totale- 
ment les vis 23. Nonobstant cela, le blocage de la coquille 
sur le porte-coquille pourrait etre obtenu egalement a 
l'aide de vis a tete large chevauchant les plats des 
logements 19, ou bien a l'aide de vis a tete excentree et a 
visage rapide, . . . 

On notera qu'en pratique les deux organes de blocage 
21 situes du cote adjacent a l'axe de rotation 4, dans le 
cas d'un moule portef euille, n'ont pas a etre actionnes et 
peuvent alors constituer de simples butees (avec possibility 
de reglage de la position de ces butees) sous lesquelles 
sont amenes les plats des logements 19 respectifs lorsque la 
coquille est introduite dans le porte-coquille en la faisant 
glisser avec rotation dans celui-ci. Du reste, compte tenu 
de la position de ces deux organes de blocage 21 situes au 
fond du moule ouvert, leur acces est difficile et leur 
demontage allongerait de facon inutile le processus de 
remplacement de la coquille 7. 

Pour le reste, chaque porte-coquille 9 est agence de 
la meme maniere qu'un demi-moule anterieur dont il reprend 
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les elements necessaires au fonctionnement correct du 
dispositif de moulage, et notamment les moyens de fixation 
10 sur le porte-moule correspondant 3, les doigts 24 (et les 
logements respectifs sur 1' autre porte-coquille ) de guidage 
5 pour la fermeture du moule, la face arriere equipee d'une 
chambre et d'un joint torique pour la compensation de 
pression (non represents sur les dessins),... II est done 
possible de reraplacer, dans une installation preexistante, 
les demi-moules monoblocs traditionnels par des demi-moules 

10 bi-elements conformes a 1' invention. 

Conune il va de soi et corame il resulte deja de ce 
qui precede, 1' invention ne se limite nullement a ceux de 
ses modes d' application et de realisation qui ont ete plus 
particuliereraent envisages ; elle en embrasse au contraire 

15 toutes les variantes. 



11 

RE VE ND I CAT I ONS 
1. Dispositif pour fabriquer des recipients, 
notamment des bouteilles, en une matidre thermoplastique par 
soufflage ou etirage-souf f lage d'une preforme pr6alablement 
5 chauffee, ledit dispositif comportant au moins un moule (1) 
constitu6 de deux demi-moules (2) supportes par respective- 
ment deux portes-moules (3) mobiles I'un par rapport & 
1' autre , 

caracterise en ce que chaque demi-moule (2) comprend un 
10 porte-coquille (9) supporte par le porte-moule (3) respect if 
et une coquille (7) munie d'une demi-empreinte (8) du 
recipient a obtenir et solidarisable de fa<jon amovible a "son 
porte-coquille (9) par des moyens de fixation rapide (19- 
23), la coquille (7) et le porte-coquille (9) etant confor- 
15 mes de fagon complementaire pour etre en contact mutuel au 
moins partiel de conduction thermique tandis que les 
conduits et raccordements de circulation de fluides de 
ref roidissement et/ou de chauffage (11, 12) sont prevus 
exclusivement dans le porte-coquille. 
20 2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 

en ce que les faces cooperantes (14, 15) de la coquille (7) 
et du porte-coquille (9) sont en contact total de conduction 
thermique. 

3. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
25 en ce que les faces cooperantes (14, 15) de la coquille (7) 

et du porte-coquille (9) sont en contact partiel de conduc- 
tion thermique reservant des zones de limitation de la 
conduction thermique. 

4. Dispositif selon 1'une quelconque des revendica- 
30 tions 1 a 3, caracterise en ce que les faces cooperantes 

(14, 15) mutuellement en contact de la coquille (7) et du 
porte-coquille (9) sont sensiblement semi-cylindriques de 
revolution avec un axe sensiblement parallele £ 1 'axe de 
l'empreinte (8) du recipient a fabriquer. 
35 5. Dispositif selon 1 ' une quelconque des revendica- 

tions 1 a 4, caracterise en ce que les faces cooperantes 



• 4 
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(14, 15) mutuellement en contact de la coquille et du porte- 
coquille sont pourvues de moyens (16, 17) de positionnement 
mutuel axial. 

6. Dispositif selon la revendication 5, caract6ris6 
5 en ce que les moyens de positionnement mutuel axial compren- 

nent un syst&me de nervure(s) (16) et gorge(s) (17) coop6- 
rantes s ' 6tendant circonf 6rentiellement • 

7. Dispositif selon l'une quelconque des revendica- 
tions 1 & 6, caract6ris6 en ce que les moyens (19-23) de 

10 fixation rapide de la coquille (7) sur le porte-coquille (9) 
sont pr6vus sur leurs faces de joint respectives (13, 18). 

8. Dispositif selon les revendications 4 et* 7, 
caract6ris6 en ce que les moyens (19-23) de fixation rapide 
de la coquille et du porte-coquille sont situ6s sur leurs 

15 bords respectifs parall61es a l'axe de I'empreinte. 

9. Dispositif selon la revendication 8, caracterise 
en ce que les moyens (19-23) de fixation rapide comprennent, 
d'un c6t6, au moins une butee de positionnement de la face 
de joint de la coquille par rapport 4 la face de joint du 

20 porte-coquille et, de 1' autre cote, des moyens de vissage 
rapide (23) sur la face de joint (18) du porte-coquille (9) 
avec surface de serrage (21) debordant sur la face de joint 
(19) de la coquille. 

10. Dispositif selon la revendication 9, dans lequel 
25 les porte-moules sont articules en rotation l'un par rapport 

& 1' autre pour constituer un moule de type "portef euille" , 
caract6ris6 en ce qu'au moins une butee est situ6e du cote 
de 1 ' articulation (4) des porte-moules (3) et les moyens de 
vissage rapide sont situ£s du cotfe oppose. 

30 11. Dispositif selon l'une quelconque des revendica- 

tions prec6dentes, caracteris6 en ce que le porte-coquille 
(9) est 6galement pourvu d'organes (24) de guidage des demi- 
moules pour la fermeture du moule. 

12. Dispositif selon l'une quelconque des revendica- 

35 tions pr6cedentes, caracterise en ce que l'un au moins des 

porte-coquilles est equip6 de moyens de compensation de 
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pression propres a maintenir la fermeture etanche du moule 
au cours du soufflage. 

13. Dispositif selon l'une quelconque des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracterise en ce que les porte-coquilles 
(9) sont equipes d'un ensemble de conduits fluidiques, ce 
grace S quo! il est possible de creer des circuits appro- 
pries pour une fabrication donnee avec une empreinte donnee. 




25 



FIG.2. 



